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@ Schlauchformlger VerpackungshQIIenabschnitt mH zusammengefasstem, vercllpptem Ende, seine Herstellung und 
\f © iWc n o ung. 

(§) Ein schlauchformiger, flexibler Verpackungshailenab- 
schnitt (1) aus thermoplastischer, unter Einwirkung von 
Warme schrumpfender Kunststoffolie besitzt eine endseitig 
mlt elnem Klemmelemem (4) aus Metall, z. B. mit einem 
Metallclip, verschlossene Hullenzusammenfossung. Der 
unter der PreBkrafteinwirkung des Klemmelements (4) 
stehende Bereich der Hullenzusammenfassung ist ther- 
misch-mechanisch verdtchtet und zeigt durch Warme an- 
geschrumpfte, verdickte Randbereiche (8) unmlttelbar 
neben dem Klemrnelement (4). 
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Schlauchf ormiger Verpackungshiillenabschnitt mit zusammen- 
gefafitem, verclipptem Ende, seine Herstellung und Ver- 
wendung 

5 Die Erfindung betrif ft einen Verpackungshiillenabschnitt 
von der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art, ein 
Verfahren zur Herstellung des Abschnitts sowie dessen Ver- 
wendung bei der Herstellung von Wiirsten. 

4 

10 Bekannte, aus thermoplastischer Kunststof f olie bestehende 
Schlauchhiillenabschnitte mit zusairanengefaBtem, verclipptem 
Ende haben in vielen Fallen den Nachteil, da£ ihre Ver- 
schliisse, insbesondere gegen Fliissigkeiten sowie fliissiges 
Fett, nicht hinreichend dicht sind. 

15 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Schlauch- 
hiillenabschnitt vorzuschlagen, der an seinem einen Ende 
durch eine von einer Klemmeinrichtung zusammengepreGten 
Hullenzusammenfassung verschlossen ist, wobei der durch die 
20 Klemmeinrichtung zusammengeprefite Zusammenf assungsbereich 
hinreichend uidurchlassig ftir flussige Stoffe, wie weiErige 
Losungen und flussige oder verflussigte Fette, und Gase ist. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird gelSst mit 
25 einem Hiillenabschnitt einer Ausbildung gemSB Anspruch 1 , 
sowie durch das im Anspruch 5 angegebene Verfahren und die 
im Anspruch 9 genannte Verwendung. Weitere Ausbildungen der 
Erfindung sind in den Unteranspriichen 2 bis 4 und 6 bis 
8 angegeben. 

30 
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Die den erf indungsgemSBen Abschnitt bildende schlauch- 
forroige Hiille besteht aus thermoplastischer unter Ein- 
wirkung von Warme schrumpf ender Kunststof f olie, Die den 
Hiillenabschnitt bildende Folie aus thermoplastischem 
Kunststoff schrumpft bei Einwirkung hinreichender Warme 
unter VerSnderung ihrer f ISchigen Abmessungen und zugleicher 
Zunahme ihrer Dicke. Der Hiillenabschnitt besteht beispiels- 
weise aus Polyamid, bevorzugt aus streckorientierter 
Polya thy lenterephthalatf olie, ganz besonders bevorzugt 
aus solcher, die bei Einwirkung hinreichender Warme um 
ca. 20% schrumpft, wobei ihre Dicke entsprechend zunimmt. 



Das den Abschnitt bildende Schlauchhiillenstuck 1st an seinem 
einen Ende durch eine Hullenzusammenf assung verschlossen, 
15 die von einer diese partiell und am gesamten Umfang umgeben- 
den mechanischen Klenmeinrichtung aus Metall zusammengepreBt 
und gehalten wird. 



30 



Die Htillenzusammenfassung an einem Ende des Hiillenabschnitts 
kann in Gestalt einer, durch lMngsaxiales Tordieren eines 
Endes des Hiillenabschnitts herstellbaren, helixformigen 
lMngsaxialen Verdrillung oder in Gestalt eines .leporello- 
artig gefaltet ausgebildeten Plissees vorliegen, bei dem die 
Kanten der Plisseef alten sich httlleniangsaxial erstrecken. 
Diese bevorzugt ausgebildete Zusammenf assung kann durch 
Flachlegen eines Endteils des Hiillenabschnitts und Vielfach- 
faltelung des f lachgelegten Teils derart, dafi die Faltkanten 
der gleichbreiten Falten jeweils langsaxial und parallel 
fluchtend verlaufen, ausgebildet werden. 
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An der Htillenzusammenf assung ist ein mechanisches Klemm- 
element aus Metall vorgesehen, das den gesamten Umfang um- 
schlieBt und Pre£kraf t auf die von ihm umschlossenen Teile 
der Hullenzusammenfassung ausiibt, so daB diese dauerhaft 
eng zusammengepreBt wird. Die Hullenzusammenfassung ist 
5 nicht auf ihrer gesamten Lange, sondern partiell von dem 
Klemmelement umgeben. 

Das mechanische Klemmelement wird nachfolgend Clip genannt, 
es besteht bevorzugt aus Mptalldraht, insbesondere aus einer 
10 Aluminiumlegierung . Der Draht ist im Querschnitt bevorzugt 
kreisformig, oval oder rechteckig. 

Der Clip umgibt die Hullenzusammenfassung wendelartig urn 'die 
Langsachse, wobei er wenigstens eine ganze Wendel bildet. 
15 Der Clip kann auch als langsaxial geschlitzter Hoblkorper aus- 
gebildet sein, dessen schlitzkantennahe Bereiche jeweils 
nach innen gebogen sind. Der unter Pre£kraf teinwirkung des 
Clips stehende Teil der Htillenzusammenf assung wird als Zu- 
sammenf assung sverschluE bezeichnet. 

20 

Der Zusammenfassungsverschlufi besitzt eine Ausbildung, die 
sich ergibt, wenn man die ihn bildenden gef Sltelten oder 
verdrillten, unter PreBkraf teinwirkung durch das Klemmeleinent 
stehenden Hiillenteile einer Warmebeauf schlagung unterwirft, 

25 sie in den thermoelastischen, f ormbaren Zustand iiberf tihrt 
und ihre Schrumpfung unter Dickenzunahme bewirkt und diese 
Hiillenteile anschlieEend unter Konstanthaltung der auf sie 
wirkenden PreBkraf t auf eine Temperatur unterhalb des Um- 
wandlungspunktes2. Ordnung des die Hulle bildenden Kunst- 

30 stoffs abkiihlt. 
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Der die Htlllenzusam.enf azaung partieXl unschlieOende und 
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Der erf indungsgema£e Abschnitt wird in der Weise aufgehangt, 
da£ die Hiillenlangsachse vertikal verlSuft und das zusammen- 
gefaBte, verclippte Hullenende nach unten weist. In den 
Hohlraum des Abschnitts wird dann ungef ahr 3 gewichtspro- 
5 zentige wassrige NaCl-Losung eingefiillt. Der mit wassriger 
KochsalzlOsung gefullte Abschnitt wird der art aufgehangt, 
da£ sein zusammengef aEtes verclipptes Ende vollig in unge- 
f ahr 3 gewichtsprozentige wassrige Kochsalzlosung eintaucht, 
die sich in einem wannenartigen Behalter , der unterhalb des 
lO Beutels aufgestellt ist, befindet. 

Auf die Flussigkeit im Hohlraum des Hullenabschnitts lSCt 
man Druck von ca. 0,2 bar wirken. 

15 Sowohl in die wassrige NaCl-Losung iia Hohlraum des Hullen-r 
abschnitts als auch in die wMssrige NaCl-Losung im wannen- 
artigen Behalter wird jeweils eine Elektrode eingefiihrt. 
Die Elektroden stehen jeweils mit einer gemeinsamen Span- 
nungsquelle (Batter ie) in Verbindung. In den Stromkreis 

20 wird ein Gerat zur Messung des elektrischen Widerstandes 
eingeschaltet. 

Es folgen Angaben zum elektrischen Wider stand: 
Mittels des elektrischen Mefigerates wird nun der Widerstand 
25 gemessen, er ist gr5£er als 100 OOO k^su. 

Vergleichsweise dazu betragt der elektrische Widerstand von 
Zusammenf assungen, die keinen thermisch-mechanisch verdich- 
teten VerschluB aufweisen, 50 bis 2000 ko.. 
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Nachfolgend wird die Herstellung eines Gegenstandes nach 
Anspruch 1 beispielhaft anhand einer bevorzugten Verfahrens- 
weise beschrieben. 

5 Ausgangsmaterialien: 

Schlauchhulle aus streckorientierter Polyathylenterephthalat- 
folie einer Dicke von etwa 20 urn, die bei Einwirkung einer 
Temperatur von ca. 70 bis 90°C ca. 20* schrumpft. Der Ver- 
packungshullenabschnitt ist beispielsweise SO cm lang und hat 
10 einen Innendurchmesser von 12 cm. Aluminiumdrahtstiicke einer 
LSnge von beispielsweise 24 mm und einero Druchmesser von bei- 
spielsweise 3,0 mm zur Bildung der Clips. 

Ein beispielsweise ca. 2,5 cm langer Endabschnitt des Ver- 
15 packungshullenabschnitts wird flachgelegt und zusammengef aBt. 
Das Flachlegen erfolgt beispielsweise durch leporelloartige 
Mehrfachfaltelung in der Weise, da* die Kanten der gebildeten 
jewells gleichbreiten Falten jeweils htillenaxial verlaufen. 
Die Zusammenfassung bildet danach ein aus dem Schlauchhiillen- 
20 endabschnitt gebildetes Faltenplissee. 

Das Plissee weist beispielsweise ca. 6 bis 8 Falten auf . 

Ein Stuck Aluminiumdraht wird nun spiralformig urn den Umf ang 
der Zusammenfassung gelegt und f est an diese geprefit. Die 

25 LSnge des Drahtstucks wird dabei derart bemessen und der Clip 
in der Weise ausgebildet, daB das Drahtstiick wenigstens eine 
ganze Wendel bildet. Vorteilhaft umfaBt der Clip mehr als 
eine ganze Wendel, beispielsweise 1 1/2 bis 2 oder auch mehr 
Wendel. Der gewendelte Clip wird vorteilhaft mit geringstmog- 

30 licher Wendelsteigung ausgebildet, so da£ sich benachbarte 
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Teile des Clips beriihrem 

Der Clip bzw. die Art seiner Anbringung an der Zusairanen- 
f assung sind jeweils fur sich nicht Gegenstand vorliegen- 
5 der Erfindung. Verfahren zum Verclippen zusammengef a£ter 
Hullenenden sowie Vorrichtungen zur Durchfuhrung der Ver- 
fahren gehSren zum Allgemeinwissen des Fachmanns. 

Der unter Prefidruck des Clips stehende Bereich der Zusammen- 
10 fassung wird nun mit Warme einer Temperatur beauf schlagt, 
die hinreicht die ihn bildenden Folienteile in den Bereich 
thermoelastischer Verf ormbarkeit uberzufiihren sowie deren 
inhSrentes Schrumpfvermogen auszulosen. Zu diesem Zweck 
wird der Clip vorteilhaft durch in ihm aufgebaute elektri- 
15 sche WirbelstrSme hinreichend hoch und ausreichend lang er- 
hitzt; Hierzu setzt man den auf der Htillenzusammenf assung 
angeordneten Clip hinreichend lang dem elektrischen Feld 
eines Induktors aus; dies kann beispielsweise dadurch er- 
folgen, da£ man die endseitig zusammengef aBte und verclippte 
20 Schlauchhiille durch den Hohlraum einer mit hochfrequentem 
Wechselstrom beauf schlagten Spule mit stetiger Geschwindig- 
keit hindurchf iihrt. 

Bei der bevorzugten Her stellungsweise wird der Clip auf eine 
25 Temperatur von ungefahr 150°C erhitzt, die Erhitzungsdauer 
liegt Sabei im Bereich von Sekunden. 



3o 



Nach einer 2. Herstellungsvariante werden die zur Bildung 
der Clips verwendeten Drahte in einer geeigneten Vorrichtung 
auf hinreichend hohe Temperatur erhitzt. Die zusammenge- 
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fafiten Enden der Hullenabschnitte werden dann mit den 
erhitzten Metalldrahten verclippt und zusaitunengepre£t . 
Die zur Clipherstellung vorgesehenen Metalldrahtstiicke 
miissen bei dieser Verf ahrensvariante auf eine Ausgangs- 
5 teraperatur erhitzt werden, die hinreicht, dafi nach Aus- 
bildung des Clips um die Zusammenf assung dieser inf olge 
seines Warmeinhalts bef ahigt ist, den unter PreBdruck 
stehenden Hiillenzusaramenf assungsbereich in den Zustand 
thermoelastischer Formbarkeit tiberzuf tihren und WSrme- 
10 schrumpfung zu bewirken. 

Die Erhitzung der zur Herstellung der Clips vorgesehenen 
Metalldrahtstiicke kann bei dieser Verf ahrensvariante 
ebenfalls durch Induktion f aber auch durch Kontaktwarme , 
15 HeiBgasbeaufschlagung oder Strahlungserwarmung erfolgen. 

Bei der 2. erf indungsgemaEen Verf ahrensvariante wird der 
Clipdraht vor der Ausbildung des Clips auf eine Temperatur 
von ca. 150°C erhitzt. 

20 

Die gegenstMndliche Erfindung soli durch die Fig. 1 und 2 
erlautert werden. 

In Fig. 1 der Zeichnung ist im Querschnitt und schematischer 
25 Darstellung eine verclippte Zusammenf assung gezeigt, die 

derjenigen Verf ahrensphase entspricht, bei der die Zusammen- 
f assung mit Hilfe des Clips. zusammengepreBt gehalten wird 
und noch keine Warmebeauf schlagung des unter der PreBkraf t 
des Clips stehenden Zusammenf assung sbereichs erfolgt ist. 
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In der Pig. 2 wird im Querschnitt und schematischer Dar- 
stellung der endseitig zusaramengef afite und verclippte 
Abschnitt gemaB Fig. 1 gezeigt, jedc-ch mit der Abwandlung, 
dae die Zusammenfassung nach erfolgter Warmebeauf- 
5 schlagung des unter der PreEdruckeinwirkung des Clips 
stehenden Zusairimenf assungsbereichs gezeigt wird. 

In Fig. 1 bedeutet 1 den Verpackungshiillenabschnitt, 2 ist 
das durch Faltelung zusammengef aBte Ende, 3 sind Kanten 
lO der die Zusammenfassung bildenden Falten f 4 ist der Clip, 
5 zeigt den unter der PreBkraf teinwirkung des Clips 4 
stehenden Bereich der Zusammenfassung 2, es ist 6 ein 
kanulenar tiger Durchlafi, der zu seiner Kenntlichmachung 
nicht macgerecht dargestellt ist. 

15 

In der Fig. 2 haben die Ziffern 1, 2, 3 und 4 dieselbe 
Bedeutung wie in Fig. 1, 7 bedeutet einen thermisch- 
mechanisch verdichteten, unter der PreBdruckeinwirkung 
des Clips 4 stehenden VerschluB der Zusammenfassung, der 

20 auch ZusammenfassungsverschluC genannt wird. 8 zeigt 

die beiden durch Strahlungswarme angeschrumpf ten verdickten 
Randbereiche der Zusammenfassung, die sich an den Clip 4 
unmittelbar anschlieCen und die beide ein erf indungswesent- 
licher Teil des Verschlusses sind. Die Anordnung des 

25 Clips 4 ist aus Griinden der ubersichtlichkeit nicht wendel- 
formig dargestellt. 



30 
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Patentansprttche 

1. Schlauchf ormiger , flexibler Verpackungshiillenab- 
schnitt aus thermoplastischer Kunststof f olie mit einer den 

5 Schlauchhiillenabschnitt endseitig verschlieBenden Hullen- 
zusammenfassung, die von einem Klemmelement aus Metall um- 
geben und zusammengepreBt gehalten wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die unter PreCkraf teinwirkung des Klemm- 
elements stehenden Bereiche der Zusammenf assung des Ver- 
io packungshiillenabschnitts, der aus unter Einwirkung von 
Warme schrumpf ender Kunststof f olie besteht, thermisch- 
mechanisch verdichtet sind und einen insbesondere gegen- 
uber flussigen Stoffen und Gasen im wesentlichen undurch- 
lassigen VerschluB bilden. 

15 

2. Verpackungshiillenabschnitt nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der unter PreBkrafteinwirkung des 
Kleiranelements stehende Bereich der Zusammenf assung in durch 
Waxmeeinwirkung geschrumpftem Zustand vorliegt. 

20 

3. Verpackungshiillenabschnitt nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die den Verpackungshiillenabschnitt 
bildende Folie aus Polyathylenterephthalat besteht, die bei 
der Einwirkung hinreichender Warme ca. 20% schrumpf t. 

25 

4. Verpackungshiillenabschnitt nach einem der Anspriiche 1 

bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Klemmelement ein Clip, 
insbesondere aus Aluminiumdraht, ist. 
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5. Verfahren zur Herstellung eines schlauchf ormigen Ver- 
packungshiillenabschnitts mit zusammengef aBtem und ver- 
clipptem Ende nach einem der Anspruche 1 bis 4, bei dem 
man das Endteil eines Verpackungshttllenabschnitts f lach- 

5 legt, zusammenf a£t und die Zusammenf assung mit einem 
Kleromelement zusammenpreBt, dadurch gekennzeichnet, daB 
man die Zusammenf assung urn ihren gesamten Umf ang und die 
Lange der Zusammenf assung partiell mit einem Klemmelement 
zusammenpreBt und den unter der PreBkraf teinwirkung des 
lO Klemmelements stehenden Bereich der Zusammenf assung mit 
Warme einer Temperatur beauf schlagt,. die hinreicht, die 
diesen Bereich bildende unter Einwirkung von Warme 
schrumpfende Folie in den thermoelastischen formbaren Zu- 
stand uberzufiihren und Schrumpfung der Folie zu bewirken. 

15 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
man zunachst aus einem Stiick Metalldraht einen den gesamten 
Umfang der Zusammenf assung umgeberiden und die Zusammen- 
fassung zusammenpressenden Clip bildet und den Clip auf eine 

20 Temperatur erhitzt, die bewirkt, daB der unter der PreBkraf t 
des Clips stehende Bereich der Zusammenf assung auf eine Tem- 
peratur erwarmt wird, bei der die diesen Bereich bildende 
Folie in den thermoelastischen formbaren Zustand uberfuhrt 
und die Schrumpfung der Folie bewirkt wird, und man den Clip 

25 sowie den warmebeauf schlagten Bereich der Zusammenf assung 
dann abkiihlt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Clip durch elektrische Induktionswirkung erhitzt wird. 

30 
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8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi 
rtian das Klemiaelement in Form eines Metalldrahts erhitzt. 
und danach aus dem erhitzten Metalldraht einen die Hullen- 
zusantmenfassung zusammenpressenden Clip bildet. 

9. Verwendung des endseitig zusammengef aBten und ver- 
clippten Verpackungshiillenabschnitts nacheinem der An- 
spruche 1 bis 8 zur Herstellung von Wursten. 



10 
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BASIC-ABSTRACT: 

A sausage with minced meat enclosed in a thermoplastic hose is reduced in thickness 
at both ends and the twisted hose ends are welded by an application of ultrasound 
or heat. In addition a clip is applied outside the weld. A suspension loop is also 
welded to the seam at at least one end. 
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ADVANTAGE - This ensures that no bacteria can enter through clipped end and gives 
the sausages a longer shelf life. 
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